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Abstract of DE 1 005681 1 (A1 ) 

Cornet-shaped foil packaging (1) holds an ice-cream cone or cornet wafer (6). An ice-cream in the 
ice-cream wafer protrudes over the top edge. The wafer filled with ice-cream forms an ice-cream 
cornet. A lased tear-off line (2) fastens to a tear-open tongue (7) on foil material (3). 
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PrCifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verwendung eines Folienmaterials mit einer gelaserten SollreiGlinie zum Verpacken von kegel- oder 
kegelstumpfformigen Speiseeiswaffeltuten 

@ Es soil eine Moglichkeit zur Verpackung von kegel- oder 

kegelstumpfformigen Speiseeiswaffeltuten aufgezeigt 

werden, welche die mechanischen Eigenspannungen in 

der kegel- oder kegelstumpfformigen Verpackung mini- 

miert und deren storunanfallige Handhabung in einer 

Speiseeisabfullmaschine gewahrleistet. Zur Losung die- 

ser Aufgabe wird die Verwendung eines Folienmaterials 

mit einer Sollreiftlinie, wobei das Folienmaterial zumin- 

dest abschnittsweise entlang eines vorgegebenen Linien- 

verlaufs derart mittels eines Laserstrahls eingekerbt ist, 

daft die dadurch enstehende Soil reifSli n ie bei mechani- 

scher Beanspruchung kontrolliert entlang des Linienver- 

laufs reifct, wobei die Kerbtiefe durch variierende Einwir- 

kungsdauer und/oder Intensitat des Laserstrahls einstell- 
■ bar ist, zum Verpacken von kegel- oder kegelstumpfformi- 
i gen Speiseeiswaffeltuten in einer Folienverpackung vor- 
» geschlagen. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verwendung ge- 
maB Anspruch 1 . 

Aus der DE 86 01 222 Ul ist ein spitztiitenartiger, auf- 5 
reiBbarer Verpackungsbehalter fur Speiseeis bekannt, wel- 
cher AufreiBlinien in Form linienformiger Diinnstellen in 
seiner Wandung aufweist. Diese AufreiBlinien werden me- 
chanisch in die Verpackungsbehalterwandung eingepragt. 

Des weiteren ist beispielsweise aus der DE 79 18 228 Ul 10 
ein Speiseeisbehalter bekannt, der mindestens auf einer 
Seite eine AufreiBnaht aufweist. Diese AufreiBnaht wird 
von einer Perforierung gebildet, welche ebenso mechanisch 
hergestellt wird. 

Das mechanische Erzeugen von AufreiBlinien in Form 15 
von Dunnstellen oder Perforierungen ist verhaltnismaBig 
aufwendig. Dies gilt sowohl hinsichtlich des maschinellen 
Aufwandes als auch hinsichtlich der Zeit, welche das Aus- 
bilden der bekannten AufreiBlinien in Anspruch nimmt. 
Dariiber hinaus wird durch das mechanische Pragen einer 20 
AufreiBlinie das dem Volumen nach der spateren AufreiBli- 
nie entsprechende Material verdrangt, was einerseits zu me- 
chanischen Eigenspannungen in dem Verpackungsmaterial 
und andererseits zu Wulsten oder StoBkanten fiihrt, welche 
aus der Materialebene hervorstehen. Diese Spannungen und 25 
StoBkanten fiihren haufig zu Storungen beim Zusammendre- 
hen des zunachst abgewickelten Folienmaterials zu einer ke- 
gel- oder kegelstumpformigen Verpackungstiite und beim 
Entstapeln der fertigen Verpackungstiiten, wodurch uner- 
wtinschte Produktionsstillstandszeiten entstehen. 30 

Aus der US 4,124,965 ist es bereits bekannt, einen mit 
Reagenzien gefiillten Beutel mit einer gelaserten SollreiBli- 
nie zu versehen. Die Beutel werden in eine Zentrifuge ge- 
hangt und zerplatzen bei einer bestimmten Mindestdrehzahl, 
so daB sich die in ihnen befindlichen Reagenzien mit den an- 35 
deren in der Zentrifuge befindlichen S toff en wunschgemaB 
vermischen. 

Aus derEP 0 357 841 Bl sind Verpackungen fur Suppen- 
pulver, Kaffee, SiiBwarenriegel sowie Zigaretten bekannt, 
welche gelaserte SollreiBlinien aufweisen. Bei der Verpak- 40 
kung dieser Waren ist es nicht wie bei der Verpackung von 
Speiseeiswaffeltiiten erforderlich, die Folienverpackung in 
ihrer endgiiltige Form herzustellen, bevor die zu verpak- 
kende Ware in die Folienverpackung eingebracht wird. 
Dementsprechend treten bei diesen Waren unabhangig von 45 
der Art der Erzeugung der SollreiBlinie auch nicht die Pro- 
bleme auf, mit welchen man bei der Handhabung fertiger 
Verpackungstiiten fiir Speiseeiswaffeltiiten zu kampfen hat, 
wenn dort die SollreiBlinien durch mechanische Pragung 
hergestellt werden. 50 

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine 
Moglichkeit zum Verpacken von kegel- oder kegelstumpf- 
formigen Speiseeiswaffeltiiten aufzuzeigen, welche die me- 
chanischen Eigenspannungen in der kegel- oder kegel- 
stumpfformigen Verpackung minimiert und deren storunan- 55 
fallige Handhabung in einer Speiseeisabfiillmaschine ge- 
wahrleistet. 

Diese Aufgabe wird mit einer Verwendung gemaB An- 
spruch 1 gelost. Weitere Ausgestaltungen der erflndungsge- 
maBen Verwendung ergeben sich aus den Unteranspriichen. 60 

ErfindungsgemaB wird die Verwendung eines Folienma- 
terials mit einer SollreiBlinie, wobei das Folienmaterial zu- 
mindest abschnittsweise entlang eines vorgegebenen Lini- 
enverlaufs derart mittels eines Laserstrahls eingekerbt oder 
eingeschnitten ist, dass die dadurch entstehende SollreiBli- 65 
nie bei hinreichender mechanischer Beanspruchung kontrol- 
liert entlang des Linienverlaufs reiBt, wobei die Kerb- bzw. 
Einschnitttiefe durch Variieren der Einwirkungsdauer und/ 
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oder der Intensitat des Laserstrahls einstellbar ist, zum Ver- 
packen von kegel- oder kegelstumpfformigen Speiseeiswaf- 
felfuten in einer Folienverpackung vorgeschlagen. 

Vorzugsweise wird die SollreiBlinie iiber ihren gesamten 
Verlauf hinweg mit konstanter Kerbtiefe ausgebildet. Die 
Parameter Einwirkungsdauer und Intensitat werden bei- 
spielsweise vor der Herstellung einer groBeren Anzahl von 
Folienmateri alien mit erfindungsgemaBen SollreiBlinien 
einmalig zur Einstellung einer bestimmten Kerbtiefe festge- 
legt und danach nicht mehr geandert Alternativ ist jedoch 
auch denkbar, die SollreiBlinie mit einer iiber ihren Verlauf 
himveg nicht konstanten Kerbtiefe auszubilden und die Pa- 
rameter Einwirkungsdauer und/oder Intensitat entsprechend 
zu steuern. 

Mit Hilfe des als optischer Schneidstrahl wirkenden La- 
serstrahls kann in dem Folienmaterial eine durchgehend ver- 
lauf ende Einkerbung erzeugt werden, deren Geornetrie je 
nach Anwendungsfall und gewiinschtem Verlauf der Soll- 
reiBlinie an der spateren Folienverpackung variieren kann. 
Eine durchgehende Einkerbung bzw. ein durchgehender 
Einschnitt gewahrleistet am besten die kontrollierte bzw. de- 
finierte Fuhrung des gewiinschten SollreiB verlauf s. 

Alternativ zu der durchgehenden Einkerbung kann der 
Lasers trahl auch eine nur abschnittsweise eingekerbte Soll- 
reiBlinie erzeugen. Die SollreiBlinie besteht in diesem Fall 
aus einer Vielzahl von Einkerbungen bzw. Einschnitten, 
zwischen denen sich jeweils von dem Laserstrahl nicht ein- 
gekerbte Bereiche des Folienmaterials befinden. Die Soll- 
reiBlinie stellt dann eine Art gesteppte Perforation slinie dar, 
bei der die Einkerbungen bzw. Einschnitte das Folienmate- 
rial jedoch nicht wie bei herkommlichen Perforationen voll- 
standig durchsetzen. 

Besonders vorteilhaft ist das Vorsehen von FangreiBli- 
nien, welche unter einem spitzen Winkel zuriick auf die 
SollreiBlinie fiihren. Die FangreiBlinien fangen einen von 
der SollreiB linienfuhrung abweichenden ReiBverlauf ab und 
fiihren diesen zuriick zur SollreiBlinie. Dadurch wird ein un- 
kontrolliertes Abweichen von der SollreiBlinie und insbe- 
sondere ein Ausfransen der kegel- oder kegelstumpformigen 
Folienverpackung vermieden. Die FangreiBlinien werden 
ebenso wie die SollreiBlinie mit Hilfe eines Laserstrahls her- 
gestellt. 

Zum Erzeugen der SollreiBlinie wird vorzugsweise ein 
C02~Laser verwendet Es konnen jedoch auch andere Laser- 
arten, insbesondere Diodenlaser, zum Einsatz kommen. Die 
Kerbtiefe kann beispielsweise durch Variieren der Einwir- 
kungsdauer des Laserstrahls auf das Folienmaterial beein- 
fluBt werden. Dies geschieht vorzugsw r eise durch Variieren 
der Geschwindigkeit, mit welcher der Laserstrahl iiber das 
Folienmaterial fahrt. Dariiber hinaus kann die Kerbtiefe 
auch durch Variieren der Intensitat des Laserstrahls beein- 
fluBt werden. Bei vorgegebener, konstanter Intensitat kann 
die Kerbtiefe durch Variieren der Geschwindigkeit des La- 
serstrahls gegeniiber dem Folienmaterial gesteuert werden. 
Umgekehrt laBt sich bei vorgegebener Geschwindigkeit des 
Laserstrahls gegeniiber dem Folienmaterial durch Variieren 
der Intensitat die Kerbtiefe einstellen. Denkbar ist auch, die 
Einstellung der Kerbtiefe durch ein kornbiniertes Variieren 
der Geschwindigkeit des Laserstrahls gegeniiber dem Fo- 
lienmaterial und der Intensitat des Laserstrahls durchzufuh- 
ren. 

Da das Erzeugen der SollreiBlinie in dem Folienmaterial 
beriihrungslos moglich ist, wird eine hohe Flexibility hin- 
sichtlich des geometrischen Verlaufs der SollreiBlinie er- 
reicht. Mit zunehmender Intensitat des Laserstrahls erhoht 
sich die Schneidleistung, so dass eine hohe Schnittge- 
schwindigkeit erreicht und die SollreiBlinie mit geringem 
Zeitaufwand hergestellt werden kann. Dies ist insbesondere 
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bei der Massenherstellung des Folienmaterials bzw. der Fo- 
lienverpackungen von Bedeutung. Dariiber hinaus wird ge- 
genliber herkommlichen Perforationslinien der Vorteil er- 
reicht, dass die gelaserte SollreiBlinie luftdicht bzw. luftun- 
durchlassig ist, da das Folienrnaterial an keiner Stelle voll- 5 
standig durchsetzt wird. In der Folienverpackung aus dem 
Folienrnaterial mit gelaserter SollreiBlinie kann das in der 
Eiswaffel befindliche Speiseeis somit langer gelagert wer- 
den als in Folienrnaterialien mit luftfurchlassigen Perforati- 
onslinien. 10 

Damit die SollreiBlinie von auBen nicht oder nur kaum 
sichtbar ist, erfolgt das Einkerben von derjenigen Seite des 
Folienmaterials aus, welche die Innenseite der spateren Fo- 
lienverpackung bildet, die aus dem Folienrnaterial herge- 
stellt wird. Hinsichtlich der Geometrie des SollreiBlinien- 15 
verlaufs las sen sich auf diese Weise fur die die Folienver- 
packung offnende Person diverse Uberraschungseffekte ver- 
wirklichen. 

Das Folienrnaterial besteht vorzugsweise aus mehreren 
Bestandteilen, namlich einem die Innenseite der Folienver- 20 
packung bildenden Tragermaterial und einem die AuBen- 
seite der Folienverpackung bildenden Beschichtungsmate- 
rial. Bei dem Tragermaterial handelt es sich meist um Papier 
und bei dem Beschichtungsmaterial um eine auf das Trager- 
material aufkaschierte Metallbeschichtung, insbesondere 25 
Aluminium. Alternativ kann das Beschichtungsmaterial 
auch von einer transparenten oder metallisierten Kunststoff - 
beschichtung, beispielsweise Polyethylen (PE), gebildet 
werden. Das an der spateren Folienverpackung von auBen 
sichtbare Beschichtungsmaterial wird in gewiinschter Weise 30 
bedruckt. 

GemaB der erfindungsgemaBen Verwendung wird bei ei- 
nem zweischichtigen Folienrnaterial ausschlieBlich das in- 
nen liegende Tragermaterial mittels des Laserstrahls einge- 
kerbt, wobei gewahrleistet wird, dass wahrend des Ein- 35 
schneidens des Tragerrnaterials das ggf. bedruckte Be- 
schichtungsmaterial nicht beschadigt wird. Das Tragermate- 
rial wird entweder vollstandig durchschnitten, d. h. die 
Kerbtiefe ist im wesentlichen gleich der Dicke der Trager- 
materialschicht, oder nur teilweise eingeschnitten, d. h. die 40 
Kerbtiefe ist kleiner als die Dicke der Tragermaterialschicht. 
Durch Variieren der Kerbtiefe in dem Tragermaterial wird 
die Festigkeit der SollreiBlinie und damit auch die Zuverlas- 
sigkeit hinsichtlich der kontrollierten ReiBlinienfiihrung be- 
stimmt. Mit zunehmender Kerbtiefe steigt die ReiBlinienzu- 45 
verlassigkeit. 

Nachfolgend wird eine Ausfiihrungsform der vorliegen- 
den Erflndung beispielhaft anhand der beigefugten Zeich- 
nungen beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 eine spitztutenformige Folienverpackung fur in ei- 50 
ner spitztutenformigen Eiswaffel befindliches Speiseeis; 

Fig. 2 einen abgewickelten Zuschnitt aus Folienrnaterial, 
welcher zu der in Fig. 1 gezeigten Folienverpackung auf- 
wickelbar ist; 

Fig. 3 einen Querschnitt gemaB Schnitt A- A in Fig. 2; 55 
und 

Fig. 4 einen alternativen Querschnitt gemaB Schnitt A-A 
in Fig. 2. 

Fig. 1 zeigt eine spitztutenformige Folienverpackung 1, 
in welcher sich eine kegel- bzw. spitztutenformige Eiswaffel 60 
6 befindet. Das in der Eiswaffel 6 befindliche und iiber ihren 
oberen Rand hinausragende Speiseeis ist in Fig. 1 nicht dar- 
gestellt. Die mit Speiseeis gefiillte Eiswaffel 6 stellt eine 
Speiseeiswaffeltute im Sinne der erfindungsgemaBen Ver- 
wendung dar. In Fig. 1 ist des weiteren die gelaserte Soli- 65 
reiBlinie 2 zu erkennen, welche bereits aufgerissen ist. Das 
AufreiBen erfolgt vorzugsweise mit einer an dem Folienrna- 
terial 3 vorgesehenen AufreiBlasche 7. 
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Fig. 2 zeigt einen Zuschnitt aus Folienrnaterial 3 als Ab- 
wicklung der in Fig. 1 gezeigten Folienverpackung 1. Die 
Herstellung der Folienverpackung 1 aus dem in Fig. 2 ge- 
zeigten Zuschnitt erfolgt in herkommlicher Weise durch Zu- 
sammenrollen des Zuschnitts sowie Verleimen der dann 
uberlappenden Seitenbereiche 8 und 9 des Folienmaterials 
3. 

In Fig. 2 sind einige FangreiBlinien 10 zu erkennen, wel- 
che vorzugsweise auf beiden Seiten der SollreiBlinie 2 unter 
vorzugsweise spitzem Winkel in diese einmiinden. Die 
FangreiBlinien 10 weisen dabei ein freies Ende 11 auf, wel- 
ches an der beliebiger Stelle mitten in dem Folienrnatrial 3 
endet. Je nach Bedarf konnen die FangreiBlinien 10 linear 
oder kurvenformig gekriimmt ausgebildet sein. 

Vorteilhaft ist es auBerdem, eine weitere, gelaserte Soll- 
reiBlinie 12 vorzusehen, wie in Fig. 2 gezeigt. Die weitere 
SollreiBlinie 12 beginnt unrnittelbar links neben der Auf- 
reiBlasche 7 und verlauft vorzugsweise bogenforrnig bis zu 
der Oberkante 16 der spateren Folienverpackung 1. Das 
AufreiBen letzterer wird mit Hilfe der weiteren SollreiBlinie 
12 erleichtert. 

In Fig. 2 sind auch die beiden Leimspuren 13 und 14 zu 
erkennen, welche die spateren Leimnahte zwischen den 
uberlappenden Seitenbereichen 8 und 9 der fertigen Folien- 
verpackung 1 bilden. Vorzugsweise wird fur eine der Leim- 
spuren 13, 14 ein HeiBkleber, welcher ein moglichst schnel- 
les Abbinden gewahrleistet, und fiir die andere der beiden 
Leimspuren 13, 14 ein Kaltkleber verwendet, welcher ver- 
haltnismaBig langsam abbindet, jedoch im Gegensatz zu 
dem HeiBkleber unempfindlich gegeniiber Fetteinwirkung 
aus der gebackenen Waffel oder einer ggf. vorhandenen 
Schokoglasur ist. 

Wie in Fig. 2 zu erkennen ist, verlauft in etwa parallel zu 
den Leimspuren 13, 14 eine gelaserte Materialbruchlinie 15, 
welche die SollreiBlinie 2 mit der weiteren SollreiBlinie 12 
verbindet. Ebenso wie die SollreiBlinien 2 und 12 weist auch 
die Materialbruchlinie 15 eine Kerbtiefe auf, welche maxi- 
mal der Dicke des Tragerrnaterials 4 entspricht (vgl. Fig. 3 
und 4). Die Materialbruchlinie 15 verhindert in vorteilh after 
Weise das SpleiBen bzw. Spalten des Folienmaterials 3 beim 
AufreiBen. 

Alle gelaserten Linien, d. h. die SollreiBlinie 2, die wei- 
tere SollreiBlinie 12, die Materialbruchlinie 15 und die 
FangreiBlinien 10, konnen in einem einzigen Arbeitsgang 
mit dem verwendeten Laser erzeugt werden. Es tritt daher 
keine Verlangsamung des Produktionsprozesses der Folien- 
verpackung 1 ein. Im iibrigen gel ten samtliche hierin ge- 
machten Ausfiihrungen zur Erzeugung sowie Kerbtiefe der 
SollreiBlinie 2 auch fiir die weitere SollreiBlinie 12, die Ma- 
terialbruchlinie 15 und die FangreiBlinien 10. 

Wie in den Fig. 3 und 4 zu erkennen ist, besteht das Fo- 
lienrnaterial 3 aus einem Tragermaterial 4 und einem auf 
dieses aufkaschiertem Beschichtungsmaterial 5. Das Erzeu- 
gen der gelaserten SollreiBlinie 2 erfolgt erst nach dem Auf- 
bringen des Beschichtungsmaterials 5 auf das Tragermate- 
rial 4. Bei dem Tragermaterial 4 handelt es sich vorzugs- 
weise um Papier. Es kann jedoch auch aus Kunststoff, insbe- 
sondere einem Zweikomponentenkunststoff, bestehen. Das 
Beschichtungsmaterial 5 kann von einer Aluminiumbe- 
schichtung oder einer transparenten Kunststoffbeschichtung 
gebildet werden. Als Kunststoff e kommen beispielsweise 
Polyethylen (PE), OPP oder PET in Frage, welche jeweils 
metallisiert, d. h. mit Metallpartikeln durchsetzt, oder trans- 
parent sein konnen. Das Tragermaterial 4 weist eine Dichte 
von vorzugsweise mindestens 40 g/m 2 auf. Die Dicke des 
Beschichtungsmaterials 5 betragt vorzugsweise mindestens 
6 um. 

In den Fig. 3 und 4 bildet die jeweils rechte Seite die Au- 
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Benseite der spateren Folienverpackung 1. Das Beschich- 
tungsmaterial 5 ist daher in gewiinschter Weise bedruckt. 
Die in den Fig. 3 und 4 jeweils linke Seite bildet die Innen- 
seite der spateren Folienverpackung 1. Die durchgehend 
verlaufende SollreiBlinie 2 wird ausschlieBlich von dieser 5 
Seite aus mit Hilfe des Lasers in das Tragermaterial 4 einge- 
schnitten. Fur den Verlauf der SollreiBlinie 2 konnen belie- 
bige Geometrien gewahlt werden. In Fig. 2 verlauft die Soll- 
reiBlinie 2 kreisbogenformig, so dass bei der in Fig. 1 ge- 
zeigten fertigen Folienverpackung 1 ein kontrolliertes Rei- 10 
Ben im wesentlichen entlang einer Kreisbahn um die Eis- 
waffel 6 herurn erreicht wird. Denkbar sind beispiels weise 
auch solche SollreiBliniengeometrien, welche an der ferti- 
gen Folienverpackung 1 Wellen- oder spiralformig verlau- 
fen. 15 

Die Kerbtiefe T der SollreiBlinie 2 ist in Fig. 3 gleich der 
Dicke des Tragermaterials 4. Dadurch wird eine hohe Zu- 
verlassigkeit in der ReiBlinienfuhrung erreicht. Bei dem 
Querschnitt gemaB Fig. 4 ist die Kerbtiefe T kleiner als die 
Dicke des Tragermaterials 4. Die Kerbtiefe T soli vorzugs- 20 
weise wenigstens 70% der Dicke des Tragermaterials 4 be- 
tragen. Die Breite der die SollreiBlinie 2 bildenden, durch- 
gehenden Einkerbung kann bei ca. 80 jum liegen. Bei Folien- 
verpackungen der in Fig. 1 gezeigten Art betragt die Breite 
der Einkerbung vorzugs weise 60 bis 180 um. 25 

Die erfindungsgemaBe Verwendung bringt insbesondere 
die folgenden Vorteile mit sich: 

a) Mangels Wulst- oder StoBkante im Bereich der 
SollreiBlinie treten keine Probleme in der Verpak- 30 
kungstiitendrehmaschine sowie beim Entstapeln der 
fertigen, noch nicht befiillten Verpackungstiiten auf. 

b) Insbesondere in dem Verpackungstiitenspender der 
Speiseeisabfullmaschine kommt es zu keinen Entstape- 
lungsstorungen, welche bislang hohe AusschuBraten 35 
vor allem bei den Hochgeschwindigkeitsspeiseeisab- 
fiillmaschinen zur Folge hatten. 

c) Bei Verwendung einer nur abschnitts weise gelaser- 
ten SollreiBlinie wird die mechanische Stabilitat der 
kegel- oder kegelstumpformigen Folienverpackungs- 40 
tiite nur minimal geschwacht, wobei dieser Effekt zu- 
satzlich durch die Wahl einer moglichst geringen Soll- 
reiBlinienbreite unterstiitzt werden kann. 

d) Die die Seitenbereiche 8 und 9 des Folienmaterials 

3 verbindenden Leimnahte werden nicht durch mecha- 45 
nische Einwirkung durchtrennt, was bisher durch die 
mechanische Pragung der SollreiBlinie wahrend des 
Aufwickelvorgangs des Folienmaterials 3 zu der Fo- 
lienverpackung 1 auftreten konnte und aus hygieni- 
schen Grunden zu vermeiden ist. 50 

e) Das auBere Beschichtungsmaterial 5 der kegel- oder 
kegelstumpformigen Folienverpackung wird nicht be- 
schadigt, so daB eine hermetisch geschlossene Verpak- 
kung der Speiseeiswaffeltiite und somit die erforderli- 
che Hygiene gewahrleistet ist. 55 



ken von kegel- oder kegelstumpfformigen Speiseeis- 
waffeltiiten in einer Folienverpackung (1). 

2. Verwendung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Einkerbung oder die Einkerbungen 
auf derjenigen Seite des Folienmaterials (3) angeordnet 
ist oder sind, welche die Innenseite der Folienverpak- 
kung (1) bildet. 

3. Verwendung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Folienmaterial (3) 
ein Tragermaterial (4) und ein Beschichtungsmaterial 
(5) umfaBt, wobei das Tragermaterial (4) die Innenseite 
und das Beschichtungsmaterial (5) die AuBenseite der 
Folienverpackung (1) bildet. 

4. Verwendung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Einkerbung oder die Einkerbungen 
eine Kerbtiefe (T) aufweist oder aufweisen, welche im 
wesentlichen der Dicke des Tragermaterials (4) ent- 
spricht. 

5. Verwendung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Einkerbung oder die Einkerbungen 
eine Kerbtiefe (T) aufweist oder aufweisen, welche 
kleiner als die Dicke des Tragermaterials (4) ist. 

6. Verwendung nach einem der Anspriiche 3 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Tragermaterial (4) Pa- 
pier ist. 

7. Verwendung nach einem der Anspriiche 3 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Beschichtungsmaterial 
(5) ein metallisches Material ist. 

8. Verwendung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das metallische Material Aluminium ist. 

9. Verwendung nach einem der Anspriiche 3 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Beschichtungsmaterial 
(5) ein Kunststoff ist. 

10. Verwendung nach einem der vorangehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in dem Folien- 
material (3) wenigstens eine mittels eines Laserstrahls 
erzeugte FangreiBlinie (11) vorgesehen ist, welche in 
die SollreiBlinie (2) mundet. 



Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 



Patentanspriiche 

1. Verwendung eines Folienmaterials (3) mit wenig- 60 
stens einer SollreiBlinie (2), wobei das Folienmaterial 
(3) zumindest abschnittsweise entlang eines vorgege- 
benen Linienverlaufs derart mittels eines Laserstrahls 
eingekerbt ist, dass die dadurch entstehende SollreiBli- 
nie (2) bei mechanischer Beanspruchung kontrolliert 65 
entlang des Linienverlaufs reiBt, wobei die Kerbtiefe 
(T) durch Variieren der Einwirkungsdauer und/oder der 
Intensitat des Laserstrahls einstellbar ist, zum Verpak- 
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